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also claimed. 
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the first track and a crank having an adjustable lever of which the 
drive shaft is connected to a motor and of which the eye is pivotally 
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© Procede et appareil d'extrusion. 



© Pour fabriquer des boudins decores de produits 
pateux, on extrude en continu une matiere pateuse a 
partir d'une buse solidaire d'un support mobile place 
au dessus d'un tapis transporteur en translation con- 
tinue. 

Les mouvements relatifs de la buse et du tapis 
transporteur sont tels qu'on forme sur ce dernier un 
boudin continu regulierement enroule. 
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Procede et apparel! d'extrusion 



La presente invention se rapporte a I'extrusion 
et la decoration de produits pateux. 

L'application de I'extrusion continue a la fabri- 
cation de produits alimentaires decores. notam- 
ment de produits de patisserie, boulangerie, d'arti- 
cles de confiserie ou de dessert par exemple de 
cremes glacees est connue. 

La methode usuelle consiste a deposer un 
boudin continu de matiere pateuse sur un tapis 
transporter en defilement. Le boudin peut ensuite 
etre decore manuellement par simple depose 
d'elements decoratife continus ou discontinue En 
variante. i'operation de decoration peut §tre 
mecanisee, en particulier pour la depose de decors 
continus, au moyen de dispositifs annexes d'extru- 
sion comprenant des buses fixes situees tangen- 
tiellement au boudin, par exemple animees d'un 
mouvement de va-et-^ient dans un plan parallele a 
I'axe du boudin. 

Selon une autre methode connue, par exemple 
des brevets USA 1.714.234 et USA 4504.511, on 
forme un boudin decore de produit pateux au 
moyen d'une buse toumant autour de I'axe 
d'ecoulement du produit, dont au mains Tun des 
orifices de sortie est desaxe par rapport a I'axe 
d'ecoulement Le boudin en forme d'enroulement 
ou, le cas echeant, de torsade est confectionne 
dans I'espace libre a la sortie de ia buse du fait de 
!a rotation non uniforme des orifices de sortie 
desaxes. If peut etre depose sur une bande trans- 
porteuse en defilement qui ne participe pas direc- 
tement a sa mise en forme. Les dispositifs de mise 
en oeuvre de cette derniere methode ont I'avan- 
tage de regrouper dans fa meme tete d'extrusion 
les organes d'extrusion principal et annexes. 

La construction d'une tete rotative d'extrusion 
est reiativement compliquee: des joints entre tes 
pieces mobiles et les pieces fixes doivent §tre 
prevus au niveau m§me de fa buse ainsi qu'un 
mecanisme d'entraliement des pfeces mobiles. Le 
probleme s'aggrave si Ton desire obtenir des bou- 
dins decores de forme complexe d§s lors que leur 
forme est donnee par la seule rotation de la buse 
sur elle-m§me sans participation de la surface sur 
taquelle ils sont deposes. Par suite, une telle tete 
est encombrante et difficile k nettoyer. 

Nous avons trouve qu'on pouvait fabriquer des 
boudins decores de produits pateux en forme d'en- 
roulement ou de torsade au moyen d'un appareil 
simple, peu encombrant et facile a nettoyer. 

L'invention conceme un proced6 d'extrusion et 
de decoration de produits pateux, dans lequel Ton 
am&ne par une alimentation continue un produit 
pateux a une buse d'extrusion par Fintermediaire 
d'un tube souple et Ton forme sur un lapis trans- 



porter en translation continue un boudin decor€ 
de matiere pateuse. caracterise par le fait que la 
buse est solidaire d'un support mobile anime d'un 
mouvement tel que le support £volue dans un plan 

5 et garde toujours la meme orientation dans I'es- 
pace, que (a buse est orientde parall&lement k ou 
est inclinee suivant un angle ailant jusqu'a, 60° vers 
la direction de mouvement du tapis transporter, 
que i'orifice de sortie de la buse decrit une trajec- 

70 toire courbe repetitive et que le support et ie tapis 
transporter cooperent de maniere a former sur ce 
dernier un boudin continu r^gufierement enroule. 

La formation de 1'enroulement est la 
consequence de (Interaction entre le boudin quit* 

75 tant la buse et le tapis transporteur. On peut 
rialiser un grand nombre de formes decoratives 
diff^rentes en ajustant les differents parametres 
tels que la vitesse avec laquelle Forifice de la buse 
decrit la trajectoire courbe, la configuarion de la 

20 trajectoire, la vitesse d'extrusion, la distance et 
I'inclinaison de la buse par rapport au tapis et la 
vitesse du tapis. 

La buse peut etre horizontal ou etre inclinee 
vers la direction de' mouvement du tapis trans- 

25 porteur suivant un angle ailant jusqu'a 60° ( de 
preference de 20 a 60°, par exemple 30° a 45°. 

On entend generalement par "solidaire du sup- 
port" le fait que la buse est fixee au support 
mobile. Dans certains cas cependant, par exemple 

30 lorsqu'on desire que le boudin presente en son 
coeur meme une configuration en spirale, la buse 
peut egalement toumer autour de son axe. Dans un 
tel cas, le mouvement de rotation de la buse sur 
elie-meme peut lui etre avantageusement commu- 

35 niqu€ par un raccord toumant qui entraihe le tuyau 
souple en amont de celle-ci. 

L'orifice de sortie peut avoir un profil quel- 
conque, par exemple ovale, circulaire. polygonal ou 
en etoiie et comporter des cannelures, dentures ou 

40 rainures. Ces proRls peuvent par exemple §tre 
ceux des douilles de decoration utilisees habrtueh 
lament par les patissiers et confiseurs. 

Selon un mode de realisation du procede, I'ori- 
fice de sortie decrit un cercle, de preference de 5 

45 a 50 mm de rayon. Bien entendu, la vitesse d'ex- 
trusion, la vitesse de deplacement de la buse et la 
vitesse d'avance/nent du tapis transporteur sont 
liees. A titre indicatif, pour un orifice de sortie 
d'environ 40 mm de diametre, lorsque la buse 

so decrit 70 a 100 cercles/min., avec un debit de 
produit de 150 a 250 l/h, on obtient de bons 
resultats lorsque la vitesse du tapis transporteur est 
d'environ 3 m/min. 
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Lorsque la buse toume autour de son axe 
comme indiqud precedemment et que le support 
est anime d'un mouvement circulaire, on prefere 
que le sens de rotation de la buse sur elle-meme 
soit Pinverse du sens de rotation du support et 
done de Porifice de sortie. On obtient de bons 
resultats pour une rotation de la buse sur elie- 
meme de 10 a 50 tours/min., specialement environ 
30 t/min. 

La distance de Porifice de sortie de la buse 
dans sa position basse au tapis transporter joue 
egalement un r6Ie. Elle est avantageusement la 
plus faible possible lorsque Ton souhaite par exern- 
ple obtenir un boudin dont la section s'inscrit dans 
un cercle. Dans le m§me ordre d'idees, le diametre 
de Porifice de sortie est proportionne au diametre 
du cercle qu'ii d^crit et correspond de preference 
& environ la moftie de ce dernier. Si Ton veut par 
exemple realiser un boudin dont la section s'inscrit 
dans une ellipse, on peut tolerer un certain 
ecrasement de Penroulement De preference, la 
distance entre la position basse de la buse et le 
tapis n'excede pas 50 mm. 

Selon un autre mode de realisation du 
precede, la trajectoire de Porifice de sortie de la 
buse reproduit un trace donne par lecture optique 
d'un dessin sur fond contraste, par exemple en noir 
sur fond blanc ainsi qu'il sera explique plus loin en 
liaison avec la description detaillee de Pappareil. 

Dans la mise en oeuvre du procede, on peut 
utiliser des buses comportant plusieurs compar- 
timents permettant la co-extrusion de plusieurs 
boudins de nature differente qui peuvent etre co- 
axiaux (en couches superposees), accoies ou en- 
core s^pares. 

On peut utiliser une sSrie de buses alignees ou 
non ( transversalement ou longitudinaiement par 
rapport au tapis transporter, de preference 
alignees transversalement, et solidaires du meme 
support Le fait que le support soit mobile et les 
buses fixes permet una grande flexibility de mon- 
tage puisque les buses ont un encombrement fai- 
ble, en pratique limits au diametre exterieur des 
colliers et bagues de fixation des tubes souples et 
des douilles de decoration. 

Le procede selon Tinvention permet de former 
des boudins d§cores de nature et de couleur di- 
verges h partir d f une masse pateuse quelconque 
qui peut, le cas ficheant contenir des morceaux 
solides. A titre d'exemple on peut preparer des 
articles de boulangerie, de patisserie, de confiserie, 
en particulier de confiserie glacee ou culin aires. 
Ces articles peuvent etre des trongons de boudin 
obtenus par decoupage de celui-ci. 

On peut, par exemple, durcir par congelation 
des trongons de creme glacee apres y avoir le cas 
echeant insere des batonnets. Dans le domaine 
culinaire, on peut, par exemple frire des trongons 



de masse de pomme de terre a grande friture puis 
les congeler pour produire des croquettes 
decorees. Enfin, on peut confectionner des articles , 
complexes du type des gateaux ou des plats 
5 decores incorporant les boudins en question. 

L'invention concerne Egalement un appareil 
pour la mise en oeuvre du procede, caract^rise par 
le fait qu'il comprend: 

70 un tapis transporter anime d'un mouvement de 
translation continue, 

un support mobile au dessus du tapis transporter 
dont est soiidaire une buse d'extrusion relive par 

rs un tube souple a une source d'aiimentation con- 
tinue en produit pateux, la buse etant orientee 
parallelement a ou inclin§e suivant un angle allant 
jusqu'a 60° vers la direction de mouvement du 
tapis transporteur, des moyens de mise en mouve- 

zo ment du support de maniere qu'il 6volue dans un 
plan et garde toujours la meme orientation dans 
Pespace et que Porifice de sortie de la buse 
decrive une trajectoire courbe repetitive 

25 et que le support et le tapis transporteur cooperent 
de maniere a former sur ce dernier un boudin 
continu regulierement enrouie. 

L'invention sera mieux comprise h I'aide des 
dessins annexes months a titre d'exemple. Aux 
30 dessins: 

La figure 1 est une vue schematique d'en- 
semble de Pappareil. 

La figure 2 est une vue schematique de 
gauche par rapport a la figure 1, du bottier con- 
35 tenant les moyens de transmission du mouvement 
au support de buse. 

La figure 3 est une vue en coupe partielle 
des moyens de transmission du mouvement au 
support de buse. 
40 La figure 4 est une vue frontale partielle (4a) 

et une coupe longitudinale (4b) d'une buse d'un 
type particulier. 

La figure 5 est une vue en coupe d'un en- 
semble de buses d'un second type. 
45 La figure 6 est une vue frontale partielle 

d'une buse d'un troisieme type. 

La figure 7 est une representation d'un bou- 
din obtenu au moyen de la buse de la figure 4. 

La figure 8 est une representation d'un bou- 
so din obtenu au moyen de la buse de la figure 6. 

La figure 9 est une representation - 
schematique du principe d'une variante d*ex§cution 
automatisfie de I'appareil comprenant des moyens 
de transmission du mouvement au support de buse 
55 par lecture optique et la figure 10 est une 
representation schematique des moyens de trans- 
mission du mouvement dans la variante de la figu- 
re 9. 
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Aux figures 1, 2 et 3 I'appareil est represents 
dans une position de repos ne correspondant pas a 
la position de fonctionnernent pour des raisons de 
clarte. En pointilles sur la figure 2. on voit une 
position de fonctionnernent a environ 60° d'inclinai- 
son du bottier. ce qui correspond a environ 30° 
d'inclinaison des buses par rapport a I'horizontaie. 

Aux figures 1 et 2, I'appareil comprend un bati 
1 sur lequel est monte pivotant autour de Paxe 2 un 
bolder 3 contenant le mecanisme d'entralnement 
decrit en detail plus loin, line fente 4 est menagee 
dans le bottier 3 par iaquelle passe le support 5 
constitue de la plaque 5a et du tube 5b fixe a 
celle-ci. 

Autour du tube 5b sont serrees des bagues 
non representees solidaires des colliers 6 qui k 
leur tour serrent les buses d'extrusion 7. Ces 
moyens de serrage permettent le rdglage des bu- 
ses en inclinaison. Les tubes souples 8 amenent 
en continu la masse pSteuse vers les buses 7 a 
parti r desquelles elle est d£posee sur le tapis 
transporter 9 dont fa direction de mouvement est 
indiquee par la fleche F a la figure 2. Une tige 
filetee 10 articulee au bottier 3 autour de Paxe 11 
permet de regler son inclinaison par vissage dans 
la piece 12 solidaire du bati 1. Ceci regie par la 
meme occasion t'incltnaison du support 5. 

Bien entendu, lorsque les tubes souples 8 
com me indique pr6c£demment entrathent les bu- 
ses 7 en rotation sur elles-m§mes, les colliers 6 
doivent etne remplac^s. par exemple par des ori- 
fices menages dans le support 5 ou des bagues de 
gurdage laissant un jeu pour cette rotation. 

Le moteur 13 actionne Parbre 14 via le varia- 
teur 15 par Pintermediaire des chathes 16 et 17. 

A la figure 3. Parbre 14transmet le mouvement 
de rotation a Parbre 18 qui lur est perpendicufaire 
au moyen du renvoi d'£querre 19. A Parbre 18 est 
fixee une rnanivelle 20 dont le levier 21 est 
reg fable par Hntermedraire des vis 22 qui viennent 
s'appuyer sur le goujon 23 qui peut, avant serrage 
des vis 22, coulisser le long d'une lumiere 
mSnagde dans le bras du levier. 

Le goujon 23 vient se ioger dans le palier 24 
mont£ sur roulement h bHIes et constitue I'oeil 
articul^ de la rnanivelle. Le palier 24 est fixe a la 
plaque 5a, elle-meme solidaire de la plaque 25, 
Iaquelle porta un premier ensemble de 4 galets 26. 
Les galets 26 peuvent rouler librement sur la glis- 
siere 27, ce qui permet le deplacement lateral du 
support 5. A la glissiere 27 est fixe un bloc de 
distance 28 auquel est fix§e a son tour une plaque 
29 portant un second ensemble de galets 30. Les 
galets 30 peuvent rouler librement sur la glissiere 
31, Iaquelle est fixfie au bottier 3 par Pintermediaire 
du bloc de distance 32. La glissiere fixe 31 est 
perpendiculaire a la glissiere mobile 27, ce qui 
permet le dSplacement longitudinal du support 5. 



Dans la forme d'execution decrite ci-dessus. le 
mouvement transmis au support 5 est circulaire. II 
va de soi que moyennant une simple adaptation, le 
goujon 23 pourrait suivre une came par exemple 

s de forme elliptique fixee au bottier 3, en supposant 
par exemple qu'il puisse coulisser dans le levier 
21, qu'il soit le cas £ch6ant rappete vers Parbre 18 
par un ressort et que sa partie inf£rieure route dans 
la came en question par Pinterm&Jiaire d'une rou- 

70 lette. 

A la figure 4, (4a, 4b) le corps d'une buse 7 est 
divisg par une cloison interne 33 en forme de 
goutti&re amovible reposant sur le fond du corps 7 
par les pieds 34. Une premiere masse pateuse, par 

75 exemple de creme glacee 35 arrive par le compar- 
timent interieur St la douille cannei^e 36. Une se- 
conde masse pateuse, par exemple de creme 
gtac£e 37 de couleur et parfum diffSrents est 
amende par le conduit lateral dans le compartiment 

2Q superieur vers la douille 36. Une plaque 38 pleine 
dans sa partie superieure et munie d'une lumiere 
correspondant a la section du compartiment 
inferieur evite que les deux masses pateuses 35 et 
37 ne se meiangent avant d'aborder fa douille 36. 

25 A ce niveau, elles fusionnent pour former un bou- 
din complexe. Une troisieme masse pateuse, 39 
par exemple de sirap de fruit ou de caramel par- 
vtent a la douille 36 par les fines tubulures 40 (dont 
une seule est representee a la figure 4b par souci 

30 de clarte) logees dans les cannelures. Au moyen 
de cette buse, on peut preparer un boudin d£core 
du plus be! effet tei que represents a la figure 7. 

A la figure 5, un seul tube souple amene une 
masse pateuse vers une chambre pa- 

35 rallefdpipedique 41 comportant 4 tubes d'extrusion 
42 dont les extremitSs sont filetees. La chambre 41 
est fixee a la plaque 5a et I'ensemble 41, 5a 
constitue le support 5. Aux extremites des tubes 42 
sont fixees des douilles de decoration du type des 

40 douilles patissieres par Pintermediaire des bagues 
43. En regard de chaque tube 42 sont disposes a 
Hnterieur de la chambre 41 des pointeaux 44 au 
moyen desquels on peut regler par Pintermediaire 
des vis 45 le dibit a chaque douille individuef* 

45 fement (un seul de ces pointeaux est represente). 

A la figure 6, la douille d'extrusion 46 peut 
s'adapter a une buse telle que representee a la 
figure 4b mais dont on aurait enlev6 ia douille 36. 
Deux masses pateuses differentes, par exemple de 

so creme glacee 35. 37 sont extrude es en deux bou- 
dins canneles de section s'inscrivant dans un cam* 
separfe par la piece 47 qui peut etre amovible et 
qui se prolonge pratiquement jusqu'a Pextremite de 
la douille. En faisant pivoter la douille de 45° par 

55 rapport a la position telle que representee a la 
figure 6 et en la maintenant a 45° lors de Pextru- 
sion, on realise un boudin decore "torsade" tei que 
represent^ a la figure 8. 
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A la figure 9, la commando du mecanisme de 
transmission de mouvement est assuree par I'in- 
termddiaire d'un ensemble de lecture d'un dessin 
relie a un ensemble de traitement de Pimage pro- 
duite, lui-meme felie a un ensemble d'asservisse- 5 
ment du support de buse 5 a un mouvement 
reproduisant le trace du dessin. Le bottier 3 con- 
tient le mecanisme de transmission de mouvement 
detailie ci-apres en liaison avec la figure 10. Le 
bottier 3 est reglable en rotation suivant f, et en 10 
hauteur suivant f*. Le support de buse 5 est 
reglable en inciinaison suivant f 3 . 

En liaison avec la figure 10, une camera 48 lit 
un trace en noir 49 sur un support blanc 50. 
L'image est transmise k une unite de traitement is 
d'un ordinateur 51 qui Panaiyse point par point par 
rapport a deux axes XX et YY. Ces informations 
vont piioter deux moteurs a faible inertie 52 et 53 
par Pintermediaire de deux Pigments d'asservisse- 
ment 54 et 55. Le moteur 52 entralhe en toumant 20 
une vis sans fin 56 qui prend sur le filetage d'un 
ecrou 57 permettant son ddplacement dans les 
deux sens suivant I'axe XX. Sur P4crou 57 est fix£ 
le moteur 53 qui entratne en tournant une vis sans 
fin 58 perpendicuiaire k la vis 56. La vis 58 prend 25 
sur le filetage d'un dcrou 59 permettant son 
ddplacement dans les deux sens suivant I'axe YY. 
Le capteur 60 contrdle la valeur de fa position de 
P6crou 57 et transmet Pinformation a Peiement 
d'asservissement 54 ou elle est comparee a la 30 
valeur analys£e de la coordonn£e x. De maniere 
analogue, le capteur 61 contrdle la valeur de la 
position de P6crou 59 et transmet Information a 
Pigment d'asservissement 55 en ce qui concerne 
la coordonn^e y. L'^crou 59 est ainsi anime d'un as 
mouvement combing dont la resultante est un 
deplacement suivant le trac6 49. Ce mouvement 
est transmis au support de buse par exemple par 
Pinterntediaire d'un goujon tel que 23 de la figure 3 
fix£ k l f £crou 59. Ce goujon entratne a son tour 40 
Pensemble mobile constiUte par les plaques 5a, 25, 
les glissferes 27 et 31 et les galets 26 et 30 
comme d€crit pr£cedemment en liaison avec la 
figure 3. Ainsi, le support de buse evolue dans un 
plan en suivant le tracd 49, les composantes longi- 45 
tudinale et laterale de son mouvement 6tant re- 
spectivement x et y. 



Revendications 50 

1. Proc£de d'extrusion et de decoration de 
produits pateux, dans lequel Pon amene par une 
alimentation continue un produit pateux a une buse 
d'extrusion par Pintermediaire d'un tube souple et 55 
Ton forme sur un tapis transporter en translation 
continue un boudin decote de matiere pateuse, 
caracterise par le fait que la buse est solidaire d'un 



support mobile anime d'un mouvement tel que le 
support evolue dans un plan et garde toujours la 
meme orientation dans I'espace, que la buse est 
orientee parallelement k ou est inclinee suivant un 
angle ailant jusqu'a 60° vers la direction de mou- 
vement du tapis transporter, que I'orifice de sortie 
de la buse d£crit une trajectoire courbe r6p6titive 
et que le support et le tapis transporter coopSrent 
de maniere k former sur ce dernier un boudin 
continu tegulierement enrould. 

2. ProcSde selon la revendication 1 ou 2, ca- 
racterise par le fait que Porifice de sortie de la 
buse decrit un cercle. 

3. Procedd selon la revendication 1 ou 2, ca- 
racteris§ par le fait que Pon utilise une serie de 
buses fixees sur le m§me support 

4. Procedg selon la revendication 3, caract£ris€ 
par le fait que les buses sont alignSes transversale- 
ment par rapport au tapis transporteur. 

5. ProcedS selon la revendication 1 , caracterise 
par le fait que la trajectoire de Porifice de sortie de 
la buse reproduit un trac€ donne par lecture op- 
tique d'un dessin contrasts. 

6. Appareil d'extrusion et de decoration de 
produits pateux, caracterise par le fait qu'il com- 
prend: 

un tapis transporteur anime d'un mouvement de 
translation continue, 

un support mobile au dessus du tapis transporteur, 
dont est solidaire une buse d'extrusion relive par 
un tube souple a une source d'alimentation con- 
tinue en produit pateux, la buse &ant orientee - 
parallelement a ou inclinee suivant un angle ailant 
jusqu'a 60° vers la direction de mouvement du 
tapis transporteur, 

des moyens de mise en mouvement du support de 
maniere qu'il evolue dans un plan et garde toujours 
la meme orientation dans I'espace et que Porifice 
de sortie de la buse decrive une trajectoire courbe 
r£p6titive et 

que le support et le tapis transporteur cooperent de 
maniere a former sur ce dernier un boudin continu 
rSgulierement enroule. 

7. Appareil selon la revendication 6, caracterisS 
par le fait que les moyens de mise en mouvement 
du support comprennent un premier ensemble de 
galets solidaires du support, coulissant sur une 
premiere glissiere mobile en translation, 

un second ensemble de galets solidaires de la 
premiere glissiere, coulissant sur une seconde glis- 
siere fixe perpendicuiaire k la premiere glissiere et 
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